ANALISIS FAKTOR KETERLAMBATAN KEDATANGAN BAHAN KEMAS PADA FUNGSI PROCUREMENT DENGAN METODE FAILURE MODE AND EFFECT ANALYSIS (FMEA) PADA PT. XYZ by Arliawan, Muhammad Aswin et al.
1st Conference on Industrial Engineering and Halal Industries (CIEHIS)  
Program Studi Teknik Industri, Fakultas Sains dan Teknologi, UIN Sunan Kalijaga Yogyakarta 2019                                                                                    
ISSN 2715-5382 
 
156 
 
ANALISIS FAKTOR KETERLAMBATAN KEDATANGAN BAHAN 
KEMAS PADA FUNGSI PROCUREMENT DENGAN METODE 
FAILURE MODE AND EFFECT ANALYSIS (FMEA) PADA PT. XYZ  
 
 
 Muhammad Aswin Arliawan1, Yusuf Widharto2, Denny Nurkertamanda3  
1Departemen Teknik Industri, Fakultas Teknik, Universitas Diponegoro Semarang 
Jl. Prof. H. Soedarto, SH. Semarang 50239 
2Departemen Teknik Industri, Fakultas Teknik, Universitas Diponegoro 
Jl. Prof. H. Soedarto, SH. Semarang 50239 
3 Departemen Teknik Industri, Fakultas Teknik, Universitas Diponegoro 
Jl. Prof. H. Soedarto, SH. Semarang 50239 
Email: aswinarliawan29@gmail.com  
 
 
Abstrak  
 
Industri farmasi menjadi salah satu prioritas sektor yang ditingkatkan di tahun 2018. Hal tersebut 
juga akan memberikan keuntungan pada PT. XYZ. Pada pelaksanaannya terdapat berbagai fungsi 
yang bekerja secara sinergis untuk mencapai tujuan, salah satunya adalah fungsi procurement yang 
berperan dalam mendapatkan barang dan jasa dalam jumlah dan waktu yang tepat dengan harga dan 
kualitas yang dapat dipertanggung jawabkan. Dalam pengamatan awal terdapat permasalahan yang 
terjadi di fungsi procurement, yaitu keterlambatan pengadaan barang kemas. Pada penelitian ini, 
penulis bertujuan untuk mengetahui faktor yang menyebabkan keterlambatan pada fungsi 
procurement dengan menggunakan metode Failure Mode and Effect Analysis. Metode ini menilai 
moda kegagalan dengan tiga indikator, yaitu severity, occurance, dan detection. Hasil penilaian 
selanjutnya akan diolah untuk mendapatkan nilai Risk Priority Number(RPN). Berdasarkan hasil 
RPN akan ditentukan prioritas kegagalan dari moda kegagalan. Hasil penelitian menunjukkan bahwa 
moda kegagalan dengan prioritas tertinggi adalah adalah bahan baku kosong dengan nilai 90, 
overload pekerjaan dengan nilai 84, keterlambatan pada expedisi dengan nilai 80, dan menunggu acc 
profprint dengan nilai 72.  
 
Kata kunci: supply chain management; FMEA 
 
Pendahuluan  
PT. XYZ bergerak dalam bidang industri yang menyediakan berbagai jenis obat. Dalam bersaing dengan 
perusahaan di bidang industri farmasi lainnya, perusahaan diwajibkan untuk meningkatkan performa dalam berbagai 
aspek. Dalam rangka meningkatkan performa salah satu langkah yang dapat ditempuh adalah peningkatan kualitas 
yang efektif dengan mengidentifikasi kemungkinan kegagalan-kegagalan produk yang berpotensi mengecewakan 
pelanggan melalui antisipasi seluruh tahapan dari design, proses dan fungsi produk (Hidayat dan Pratiwi, 2013). 
Selain itu untuk meningkatkan performa diperlukan departemen - departemen yang bekerja secara sinergis untuk 
mencapai tujuan perusahaan. Salah satunya adalah departemen procurement. Departemen procurement berperan 
dalam mendapatkan barang dan jasa dengan memenuhi beberapa kriteria, yaitu tepat kualitas, tepat waktu, tepat 
harga, tepat prosedur, tepaat jenis dan tepat jumlah.  
Namun, dalam menjalankan fungsinya departemen procurement mendapatkan kendala, yaitu keterlambatan 
kedatangan barang dari supplier ke gudang penyimpanan PT. XYZ. Keterlambatan yang terjadi bersifat fluktuatif 
pada tiap bulannya yang diakibatkan perbedaan jumlah pemesanan di setiap bulannya. Salah satu keterlambatan 
yang dapat menyebabkan menurunnya produksi adalah keterlambatan datangnya barang kemas. Pada tahun 2015 
\FMEA telah digunakan untuk meneliti mengenai keterlambatan bahan baku, cacat material, pekerjaan yang tidak 
sesuai dengan prosedur, dan kegiatan operasional lain yang masih terdapat kesalahan dalam departemen logistik 
(Akhmad, R., dkk, 2015)  
 
Literature dan Metode Penelitian (atau Pengembangan Model) 
Supply Chain Management adalah pengelolaan berbagai kegiatan dalam rangka memperoleh bahan mentah, 
dilanjutkan kegiatan transformasi sehingga menjadi produk dalam proses, kemudian menjadi produk jadi dan 
diteruskan dengan pengiriman kepada konsumen melalui sistim distribusi. Kegiatan-kegiatan yang dilakukan 
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mencakup pembelian secar tradisional dan berbagai kegiatan penting lainnya yang berhubungan dengan pemasok 
dan distributor (Parwati & Andrianto, 2009).  
Menurut (Pujawan, 2005) Pengadaan adalah salah satu komponen utama bagi SCM. Tugas pengadaan adalah 
menyediakan input berpa barang maupun jasa yang dibutuhkan perusahaan. Pada perusahaan manufaktur, barang 
yang harus dibeli oleh bagian pengadaan bisa diklaifikasikan secarqa uum menjadi: (i) Bahan baku dan komponen 
untuk kebutuhan produksi; (ii) Capital equipment seperti mesin dan perlatan jangka panjang lainnya; dan (iii) Suku 
cadang mesi, alat tulis kantor, dan sebagainya yang biasanya dinamakan Maintenance, Repair, and Operating 
supplies (MRO) (Pujawan, 2005).  
FMEA adalah sebuah teknik rekayasa yang digunakan untuk menetapkan, mengidentifikasi, dan untuk 
menghilangkan kegagalan yang diketahui, permasalahan, error, dan sejenisnya dari sebuah sistem, desain, proses, 
dan atau jasa sebelum mencapai konsumen (Stamatis, 1995).  
Prosedur dalam pembuatan FMEA mengikuti sepuluh tahapan berikut ini (McDermott, Raymond, Mikulak & 
Beauregard, 2009):  
1. Melakukan peninjauan proses.  
2. Mengidentifikasi potential failure mode (Mode kegagalan potensial) pada proses.  
3. Membuat daftar potential effect (akibat kegagalan potensial) dari tiap mode kegagalan.  
4. Menentukan tingkat severity untuk masing-masing kegagalan.  
5. Menentukan peringkat occurance kegagalan.  
6. Menentukan detection untuk masing-masing mode kegagalan.  
7. Menghitung nilai risk priority number (RPN).  
8. Membuat prioritas moda kegagalan berdasarkan RPN untuk dilakukan perbaikan.  
9. Melakukan tindakan untuk mengeliminasi atau mengurangi kegagalan yang paling banyak terjadi.  
10. Mengkalkulasikan RPN sebagai mode kegagalan yang dikurangi atau dieliminasi. 
Dalam penelitian ini tahap awal yang dilakukan yaitu menentukan pokok permasalahan pada PT XYZ, 
meliputi studi pendahuluan, menentukan perumusan masalah, menentukan tujuan penelitian. Pada studi literatur 
diawali dengan mempelajari mengenai supply chain management, pengadaan dan juga metode yang akan digunakan 
yaitu Failure Mode and Analysis Effect. Setelah tahap awal selesai, dilanjutkan dengan memulai identifikasi data 
yang diperlukan untuk pengolahan data, setelah data sudah teridentifikasi dilanjutkan dengan pengumpulan data 
tersebut. Setelah nilai s, d dan o didapatkan, maka dapat menghitung nilai RPN. Karena RPN sudah didapat 
dilanjutkan mengolah data menggunakan metode terpilih yaitu FMEA. Untuk mengetahui faktor yang paling 
berpengaruh dalam keterlambatan kedatangan bahan kemas. Data sudah terkumpul dan terolah, selanjutnya data 
tersebut dianalisis sampai pada akhirnya memasuki tahap penyusunan kesimpulan dan saran yang merupakan akhir 
dari proses penelitian. 
 
Hasil dan Pembahasan 
Berdasarkan wawancara dengan fungsi procurement didapatkan fungsi proses dan kegagalan potensial dari fungsi 
procurement yang dapat dilihat pada tabel 1. Didapatkan bahwa terdapat 6 penyebab kegagalan potensial yang 
mengakibatkan kegagalan potensial 
 
Tabel 1. Kegagalan Potensial 
No Efek Kegagalan Potensial Penyebab Kegagalan 
1 
Tambahan Waktu 
Overload pekerjaan 
2 Penambahan Identitas pada Kemasan 
3 Keterlambatan pada expedisi 
4 Menunggu Acc Proofprint 
5 Bahan Baku Kosong 
6 PO Terselip di Pemasok 
 
Cara mendapatkan RPN adalah dengan mengalikan nilai S, O dan D pada tiap kegagalan yang sudah 
didapatkan dari brainstorming dengan fungsi procurement PT. XYZ. Hasil perhitungan RPN dapat dilihat pada tabel 
3. Adapun rumus mendapatkan RPN adalah : 
 
𝑅𝑃𝑁 = 𝑆 𝑥 𝑂 𝑥 𝐷 
Setelah melakukan penilaian severity, occurance dan detection selanjutnya adalah menentukan kegagalan 
yang akan dijadikan prioritas dengan menggunakan Risk Priority Number (RPN). Penilaian dilakukan dengan skala 
1-10 dengan kriteria di masing-masing angka. Penentuan kriteria dilakukan dengan konsultasi dengan manajer, dan 
karyawan bagian pembelian agar angka 1-10 di S,O, dan D dapat mewakili kondisi aktual . Setelah penentuan 
1st Conference on Industrial Engineering and Halal Industries (CIEHIS)  
Program Studi Teknik Industri, Fakultas Sains dan Teknologi, UIN Sunan Kalijaga Yogyakarta 2019                                                                                    
ISSN 2715-5382 
 
158 
 
kriteria, langkah selanjutnya adalah penilaian pada S, O dan D dengan pengisian kuesioner oleh manajer dan 
karyawan pada bagian pembelian 
 
Tabel 2. Penilaian S, O, D 
No 
Efek Kegagalan 
Potensial 
Penyebab Kegagalan S O Pengendalian Proses Saat Ini D 
1 
Tambahan 
Waktu 
Overload pekerjaan 7 3 Dilakukan Pengiriman Bertahap 4 
2 
Penambahan Identitas 
pada Kemasan 
6 2 
Konfirmasi kebagian RnD untuk Lebih 
awal Mengajukan Design Kemasan 
3 
3 
Keterlambatan pada 
expedisi 
5 4 
Pemberitahuan dan verifikasi kepada 
pemasok mengenai keterlambatan 
4 
4 
Menunggu Acc 
Proofprint 
8 3 
Konfirmasi kebagian RnD untuk Lebih 
awal Mengajukan Design Kemasan 
3 
5 Bahan Baku Kosong 9 2 Menambah Pemasok untuk Bahan Kemas 5 
6 
PO Terselip di Pemasok 7 1 
Pemberitahuan dan verifikasi kepada 
pemasok mengenai keterlambatan 
5 
 
Setelah melakukan penilaian severity, occurance dan detection selanjutnya adalah menentukan kegagalan 
yang akan dijadikan prioritas dengan menggunakan Risk Priority Number (RPN). Cara  mendapatkan RPN adalah 
dengan mengalikan nilai S, O dan D pada tiap kegagalan yang sudah didapatkan dari brainstorming dengan fungsi 
procurement PT. XYZ. Hasil perhitungan RPN dapat dilihat pada tabel 2. 
 
Tabel 3. Perhitungan RPN diurutkan dari RPN terbesar 
No Penyebab Kegagalan Potensial RPN 
1 Bahan Baku kosong 90 
2 Overload Pekerjaan 84 
3 Keterlambatan Pada Expedisi 80 
4 Menunggu Acc Proofprint 72 
5 Penambahan Identitas Pada 
Kemasan 
36 
6 OP terselip di pemasok 35 
 
Dari hasil perhitungan RPN penyebab kegagalan potensial yang memiliki nilai terbesar adalah bahan baku 
kosong, overload pekerjaan keterlambatan pada expedisi, menunggu acc proofprint, masing-masing memiliki nilai 
RPN sebesar 90, 84, 80, dan 72. Maka akan dilakukan analisis terhadap 4 kegagalan potensial tersebut. 
 
Analisis Moda Kegagalan 
Setelah melakukan perhitungan RPN, didapatkan 4 kegagalan potensial dengan prioritas tertinggi. Empat 
kegagalan potensial ini selajutnya akan diprioritaskan untuk dilakukan perbaikan karena memiliki kemungkinan 
besar dapat memberikan dampak terhadap permasalahan keterlambatan secara signifikan. Berikut merupakan 
penjelasan masing-masing penyebab kegagalan: 
1. Bahan Baku Kosong 
Saat melakukan pemesanan bahan kemas kepada pemasok/supplier, bahan kemas tersebut di produksi 
terlebih dahulu oleh pihak supplier. Pada saat supplier memproduksi pesanan dari PT. XYZ, bahan baku yang akan 
digunakan untuk produksi kosong, dan membuat jadwal pengiriman ke PT. XYZ mundur beberapa hari. Untuk 
penyebab ini dapat dikendalikan dengan cara menambah pemasok/supplier untuk bahan kemas tersebut, sehingga 
bahan kemas dapat sampai tepat pada waktu yang telah di sepakati. 
2. Overload Pekerjaan 
Pada saat melakukan pemesanan pada supplier, pihak PT. XYZ tidak mengetahui keadaan yang ada pada 
pihak supplier. Overload pekerjaan pada supplier bisa saja terjadi pada saat PT. XYZ sudah melakukan pemesanan 
bahan kemas tersebut. Oleh karena itu, jika ada overload pekerjaan, sebaiknya PT. XYZ  harus berkoordinasi 
dengan pihak supplier agar melakukan pengiriman pesanan bertahap untuk bahan kemas yang dipesan, sehingga 
bahan kemas yang dipesan dapat sampai ke PT. XYZ tepat waktu. 
3. Keterlambatan Ekspedisi 
Keterlambatan pada ekspedisi merupakan hal yang tidak bisa kita prediksi, karena di jalan pada saat 
pengiriman bahan kemas yang sudah dipesan bisa saja terjadi hal-hal diluar kendali. Untuk itu keterlambatan 
ekspedisi dapat dikendalikan dengan cara memverifikasi keterlambatan kepada pemasok/supplier agar mengetahui 
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penyebab keterlambatannya disebabkan oleh keadaan di jalan. Agar bisa diantisipasi dengan waktu pengiriman yang 
memang sudah dihitung dengan baik dan mempertimbangkan dengan hal-hal yang diluar prediksi. 
4. Menunggu Acc Proofprint 
Acc proofprint memang diperlukan untuk desain kemasan yang akan di pesan ke pemasok atau supplier. 
Namun agar dapat sampai tepat waktu dapat dilakukan konfirmasi ke bagian RnD jauh sebelum dilakukan 
pemesanan bahan kemas, agar dapat mengurangi waktu dan tidak menunggu acc saat akan diproduksi di 
pemasok/supplier. 
 
Kesimpulan 
Keterlambatan kedatangan bahan kemas yang terjadi pada bagian pembelian disebabkan oleh 6 penyebab 
kegagalan potensial yaitu Bahan Baku kosong, Overload Pekerjaan, Keterlambatan Pada Expedisi, Menunggu Acc 
Proofprint, Penambahan Identitas Pada Kemasan, dan OP terselip di pemasok. Analisis yang digunakan pada 
kegagalan potensial di bagian pembelian menggunakan metode FMEA. 
Faktor kegagalan potensial yang paling mempengaruhi keterlambatan kedatangan bahan kemas yang 
ditentukan dari perhitungan RPN adalah bahan baku kosong dengan nilai 90, overload pekerjaan dengan nilai 84, 
keterlambatan pada ekspedisi dengan nilai 80 dan menunggu acc proofprint dengan nilai 72. 
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